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Abstract of DE1 01 25559 

Composite component manufacturing method, 
involves compression of a punched edge on a 
metal component into a plastic component to 
form a connection. A metal component (4) with a 
punching edge on at least one face and a plastic 
component (1) are placed between tool halves 
(11,1 3). The tool is then closed so that the 
punching edge is pressed into the plastic and 
forms a positive and flexible connection with it. 
Sandwich composite components are made by 
placing metal components with cut-outs and 
punching edges in each half of a tool and locating 
a plastic component with open-topped pillars 
between them. When the tool is closed each 
punching edge is pressed into the base of a pillar 
to form a connection. Independent claims are 
made for: (a) a composite component produce by 
the claimed method in which a shell-like metal 
component is connected to a plastic component 
with a ribbed structure and supporting tongues. 
The metal component has punched collar-like 
edges which are pressed into the wall of the 
plastic component and into the base of open 
topped pillars connecting the plastic ribs; (b) use 
of the composite components in automobile 
construction; and (c) automobile components and 
household equipment incorporating the 
composite part. 
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steht. Die erhaltenen Verbundbauteile zeichnen sich 
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[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verbundbauteil 
sowie auf ein Verfahren zu dessen Herstellung, insbesondere 
auf eine Form- und Kraftschluss aufweisende Kunststoff/ 5 
Metallverbindung, die an KunststoffTMetaU-Verbundbautei- 
len ausgebildet wird, sowie ein Fugeverfahren 
[0002] EP-A 0 370 342 bezieht sich auf ein Leichtbauteil. 
Dieses weist einen schalenformigen Grundkorper auf, des- 
sen Innenraum Verstarkungsrippen aufweist, welche mit 10 
dem Grundkorper fest verbunden sind. Die Verstarkungsrip- 
pen bestehen aus angespritztem Kunststoff, wobei deren 
Verbindung mit dem Grundkdrper an diskreten Verbin- 
dungssteUen uber Durchbruche im Grundkorper erfolgt, 
durch welche der Kunststoff hindurch- und uber die Fiachen 15 
der Durchbruche hinausreicht. Dieses Verfahren ist sehr 
komplex und verschleiBanfallig. Es erfordert einen hohen 
Einsatz in Bezug auf die Werkzeuginstandhaltung. Ein ho- 
her Anteil an Ausschussware lasst sich haufig nicht vermei- 
den. AuBerdem bendtigt man fur jede neue Modellvariante 20 
bzw. -anderung ein neues, zumeist kompliziertes Spritzguss- 
werkzeug, was das Verfahren nochmals verteuert. Eine Seri- 
enfertigung ist daher haufig mit unwagbaren Risiken behaf- 
tet. 

[0003] In der noch unveroffenthchten europaischen Pa- 25 
tentanmeldung mit dem Aktenzeichen 00 1 19 476,0 werden 
weitere Metall/Kunststoff-Verbindungstechniken beschrie- 
ben. Diese sollen zu einem geringeren Anteil an Produktaus- 
schuss fiihren. Beispielsweise wird das partielle oder voll- 
flachige Verkleben von Metall und Kunststoff in den Kon- 30 
taktbereichen, das nachtragliche Ausbilden von Kunststoff- 
nieten mittels Aufschmelzens in den Durchbruchen des Me- 
tallblechs, das Verbinden mit Schrauben oder Schnapphaken 
sowie das Zusammenfugen durch Umbordeln von Laschen 
am MetaUbiech oder an den Randern oder Durchbruchen 35 
der Kunststoffstruktur offenbart. Diese Verbindungstechni- 
ken machen jedoch entweder die Verwendung weiterer Ma- 
teriafien, z. B. Klebstoffe oder Schrauben, oder zusatzlicher 
Verfahrensschritte erforderlich. 

[0004] SchlieBlich lasst sich mittels eines weiteren Ver- 40 
fahrens zur Herstellung eines Verbundbauteiies, wie z. B. in 
der noch unveroffentlichten deutschen Patentanmeldung mit 
dem Aktenzeichen 100 14 332.6 beschrieben, ein soiches 
hersteUen, welches einen Hohlprofil-Grundkorper umfasst. 
Der Hohlprofil-Grundkorper weist einen Hohlprofilquer- 45 
schnitt auf, der nach dem IHU- Verfahren hergestellt werden 
kann. Mindestens ein Kunststoffelement wird mit dem 
Hohlprofil-Grundkorper fest verbunden. Das Kunststoffele- 
ment ist an den Hohlprofil-Grundkorper angespritzt und 
dessen Verbindung mit dem Hohlprofil-Grundkorper erfolgt 50 
an diskreten VerbindungssteUen, durch teilweises oder voil- 
standiges Ummanteln des Hohlprofil-Grundkorpers an den 
VerbindungssteUen mit dem fur das Kunststoffelement an- 
gespritzten Kunststoff. 

[0005] GemaB der vorstehend kurz skizzierten Verfahren 55 
gefertigte Kunststoff-Metallverbundbauteile, die auch als 
Hybride oder Hybridbauteiie bezeichnet werden, finden in 
entsprechender Gestaltung Verwendung bei Kraftfahrzeu- 
gen. Die Hybridbauteiie weisen einen schalenformigen 
Grundkorper oder ein Hohlprofil aus Metall und eine damit 60 
fest verbundene Kunststoffstruktur auf. Der metallische 
Grundkorper gibt dem Verbundbauteil die grundlegende 
Steifigkeit und Festigkeit. Die Kunststoffstruktur dient zurn 
einen der weiteren Erhohung der Steifigkeit und Festigkeit, 
zurn anderen der Funktionsintegration im Sinne einer Sy- 65 
stem- und Modulbildung, ferner einer Gewichtsreduzierung. 
Besonders geeignete Anwendungen fur Hybridbauteiie sind 
im Automobilbau beispielsweise die Frontendtrager bzw. 



Frontendmodule, Instrumententafelmodule bzw. Instrumen- 
tentafeltrager, Turfunktionstrager bzw. Turmodule und 
gleichartige Bauteile flir Heckklappen bzw. Heckturen. 
[0006] Angesichts der aufgezeigten Losungen des Standes 
der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Hybridbauteil unter Anwendung eines wirtschaftlich ver- 
fugbaren Fugeverfahren s bereitzustellen, welches sich bei 
vergleichbarem Gewicht durch erhohte Steifigkeit und Fe- 
stigkeit auszeichnet und ohne weiteres fur eine Serienferti- 
gung geeignet ist. 

[0007] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein 
Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteiies aus einem 
MetaObauteil und einer Kunststoffstruktur, wobei man das 
Metallbauteil, das uber mindestens eine Flache mit minde- 
stens einem Stanzrand verfUgt, und die Kunststoffstruktur in 
Fugewerkzeuge einlegt, und die Fugewerkzeuge zusam- 
menfahrt, so dass der Stanzrand unter Druck form- und 
kraftschlUssig in die Kunststoffstruktur eingepresst wird. 
[0008] An der Fugestelle lasst sich durch Zusammenpres- 
sen von Kunststoffstruktur und Metallbauteil eine dauer- 
hafte form- und kraftschliissige Verbindung erzieien. 
[0009] Fur das Fiagen, d. h. das Zusammenpressen bzw. - 
stanzen von MetaUbauteil und Kunststoffstruktur konnen 
ubliche, zur Blechbearbeitung bzw, -umformung geeignete 
Pressen bzw. Stanz- und/oder Tiefziehmaschinen oder ahnU- 
che, hydraulisch wirkende Fugemaschinen verwendet wer- 
den. Diese Maschinen sind in der Regel mit einem oder 
mehreren Werkzeugen bestuckt, die der Kontur des Ver- 
bundbauteils angepasst sind. Beim Ffigen ist zur Verrnei- 
dung von Bruchen oder Rissen darauf zu achten, dass das 
Metallbauteil und die gegenuberliegende Kunststoffstruktur 
an der oder den VerbindungssteUen bzw. in deren jeweiliger 
unmittelbarer Umgebung direkt und plan am Werkzeug an- 
liegen. 

[0010] Zur Herstellung hoherer StUckzahlen konnen die 
Fugemaschinen mit einem oder mehreren Werkzeugen be- 
stuckt sein, die den Konturen der jeweils zu fugenden Kom- 
ponenten der Hybridbauteiie, d. h. der Verbundbauteile, ge- 
nau angepasst sind, wobei die Fugekraff in optimaler Weise 
derart eingeieitet wird, dass der metallische Korper auf der 
einen Werkzeugseite und der gegeniiberliegende Kunststoff- 
korper an den VerbindungssteUen bzw. in deren unmittelba- 
rer Nachbarschaft an der anderen Werkzeugseite am Werk- 
zeug anliegen. Durch das Fugen lasst sich eine als Stanzkra- 
gen ausgefuhrte Erhebung im metallischen Grundkorper in 
der Wandung des Kunststoffbauteiles verspannen bzw. ver- 
krallen, so dass eine form- und kraftschliissige Verbindung 
entsteht. Durch den Fugevorgang kann es beim Eindringen 
in den Kunststoffkorper bereits zu Verformungen des Stanz- 
randes bzw. Stanzkragens kommen. Die Gestalt des durch 
die Fugeoperation verformten Vorsprungs kann zurn einen 
durch den Ansteilwinkel und die Hone des unverformten 
Vorsprungs am metallischen Bauteil und andererseits durch 
die Gestaltung des Fiigewerkzeuges beeinflusst werden. 
[0011] Mit dem erfindungsgemaB vorgeschlagenen Ver- 
fahren konnen sowohl herkommliche Kunststoffstrukturen, 
die z, B. Umgebungstemperatur aufweisen, als auch spritz- 
frische, werkzeugfallende Teile, die noch eine erhohte Tem- 
peratur aufweisen und daher noch relativ weich sind, sowie 
nachtraglich getemperte Kunststoffstrukturen, d. h. solche, 
die erst kurz vor dem Fugen auf eine erhohte Temperatur ge- 
bracht worden sind, zu einer belastbaren Verbindung mit ei- 
nem Metallbauteil zusammengeFugt werden. 
[0012] Solcherart erhaltene Hybridbauteiie weisen gegen- 
uber entsprechenden bekannten Konstruktionen bei glei- 
chem Gewicht Vorteile hinsichtlich ihrer Steifigkeit bzw 
Festigkeit auf. 

[0013] Das MetaUbauteil verfugt iiber mindestens eine 
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Flache, die einen Stanzrand aufweist. Dieser Stanzrand kann 
bereits direkt bei der Herstellung des Metailbauteils mitbe- 
rucksichtigt oder nachtraglich angebracht werden. Es han- 
delt sich hierbei um einen Aufsatz, Vorsprung oder Erhe- 
bung, die geeignet ist, bei Druckanwendung in die Kunst- 5 
stoffstruktur einzudringen. Das Ende des Stanzrandes ist 
demgemafi bevorzugt kantig ausgebildet, kann also z. B. im 
Querschnitt rechteckig, dreieckig oder trapezformig gear- 
beitet sein. Geeignete Stanzrander konnen dadurch erhaiten 
werden, dass man sie nachtraglich rnittels bekannter Verfah- 10 
rcn wie Loten oder Schweifien auf der Metailoberflache 
anbringt. Des Weiteren konnen solche Stanzrander bereits 
bei der Herstellung der Metallstruktur beriicksichtigt wer- 
den. Bevorzugt werden Stanzrander dadurch erhaiten, dass 
man uber Stanz- oder Tiefziehprozesse Durchbruche in die 15 
Flache des Metailbauteils einarbeitet. Je nach Wahi des 
Stanzwerkzeuges sind unterschiedlichste Durchbruchfor- 
men moglich, die sich dadurch auszeichnen, dass sie einen 
im wesentlichen senkrechten Stanzrand aufweisen, der den 
Durchbruch gegenuber der Metallflache abgrenzt. Eine im 20 
wesentlichen senkrechte Stellung des Stanzrandes, unab- 
hangig davon, ob als Durchbruch geformt oder separat oder 
einstuckig hergestellt, im Sinne der vorliegenden Erfindung 
soil bedeuten, dass der Stanzrand in Bezug auf die Metallfla- 
che des Metailbauteils bevorzugt einen Anstellwinkei von 25 
60 bis 120, insbesondere von 70 bis 110 einnimmt. Der 
Stanzrand kann bei Draufsicht auf die Metallflache der 
Form einer geraden oder Wellen- oder winkelformigen Li- 
nie nachgebildet sein oder die Form eines Rechtecks, Qua- 
drats, Dreiecks, Ovals, Kreises oder einer sonstigen beliebi- 30 
gen geometrischen Figur annehmen. Daneben ist jede wei- 
tere denkbare Form moglich, soweit sie das Zusammenfii- 
gen rnittels Zusammenpressens von Metallbauteii und 
Kunststoffstruktur zulasst. Es konnen auch zwei oder meh- 
rere Stanzrander mit der selben oder mil unterschiedlichen 35 
Formen auf einer Metallflache angebracht sein. Die Dicke 
des Stanzrandes kann in groBen Bereichen frei gewahlt wer- 
den, solange die Kunststoffstruktur beim Pressvorgang nicht 
zerstort wird oder ein Verbundbauteil zustande kommt. Die 
Dicke des Stanzrandes tiegt in der Regel im Bereich von 0,2 40 
bis 2 mm, bevorzugt sind Dicken im Bereich von 0,4 bis 
1,2 mm. 

[0014] Die Hohe des Stanzrandes, gemessen von der Me- 
tallflache, ist im allgerneinen bereits ausreichend, wenn sie 
der Dicke der Kunststoffstruktur an der zu verbindenden 45 
SteUe entspricht. Allerdings ist auch bereits mit geringeren 
Hohen, z. B. mit einer Hdhe im Bereich der halben Dicke 
der Kunststoffstruktur an der zu fugenden Steile eine dauer- 
hafte Verbindung herbeizufuhren. Das Metallbauteii, auch 
metallischer Korper oder Metallkorper genannt, kann aus 50 
jedwedem Metall oder Legierung gefertigt sein. Es hat unter 
den Fiigebedingungen eine Festigkeit aufzuweisen, die aus- 
reicht, uber die Stanzrander eine dauerhafte und formschliis- 
sige Verbindung mit der Kunststoffstruktur eingehen zu 
konnen. " 55 

[0015] In bevorzugter Weise betragt die Wanddicke der 
Kunststoffstruktur rnindestens 1 mm, bevorzugt 2 bis 8 mm. 
Werden Kunststoffstrukturen in dieser Wanddicke mit Me- 
tallkorpern gemaB dem erfindungsgemafi vorgeschlagenen 
Verfahren gefUgt, dringen die stanzkragenf5rmigen Erhe- 60 
bungen des Metallkorpers in die Kunststoffstruktur ein, so 
dass eine dauerhafte, form- und kraftschliissige Verbindung 
erhaiten wird. 

[0016] Die Durchbruche in den metallischen Korpern 
werden vorzugsweise kreisrund ausgefuhrt, Sie konnen aber 65 
auch oval oder als Rechteck mit gerundeten Ecken beschaf- 
fen sein. In vorteilhafter Weise lassen sich die Durchbruche 
an den Randbereichen mit stanzkragenformig konfigurierten 



Erhebungen ausfiihren, welche aus dem Metaliblech getrie- 
ben und nach oben hin aufgebogen sind. 
[0017] In bevorzugter Weise werden die Durchbriiche in 
den metallischen Korpern in ihren Randbereichen als kra- 
genformige Erhebungen ausgebildet. Kragenformige Erhe- 
bungen bieten den Vorteil, dass sie eine Umlaufkante auf- 
weisen, die insbesondere zur Erzielung eines verbesserten 
Eintretens in den Kunststoff scharfkantig ausgebildet wer- 
den kann. Im metallischen Grundkorper lassen sich die 
Durchbruche beispiels weise durch Ausstanzen erzielen, wo 
bei wahrend des Stanzens eine Verformung der Randberei- 
che der Durchbruche automatisch erfolgt. Neben dem Aus- 
stanzen lassen sich im metallischen Grundkorper die Verfor- 
mungen im Wege des Tiefziehens des metallischen Korpers 
formen. 

[0018] Beim erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfah- 
ren kann die Hohe der Erhebungen am Metallkorper die 
Wanddicke der Kunststoffstruktur ubersteigen. Bevorzugt 
wird daher auf Stanzrander zuriickgegriffen, deren Hohen 
die Dicke der Kunststoffstruktur an der Verbindungsstelle 
um 2 bis 40, bevorzugt um 5 bis 25 und besonders bevorzugt 
um 10 bis 20% ubertrefTen. Da beim Fugevorgang sowohl 
von der riickwartigen Seite des Metailbauteils als auch der 
Kunststoffstruktur durch in der Regel verformungsstabile 
Werkzeugwandungen aus Metall Druck aufgebaut und auf- 
rechterhalten wird, verformen sich die uberstehenden Stanz- 
rander nach Durchdringung der Kunststoffstruktur an der 
gegenuberliegenden Pressplatte, wodurch eine noch form- 
und kraftschlussigere Verbindung mit der Kunststoffstruktur 
entsteht. 

[0019] Neben der Ausbildung der stanzkragenartigen Er- 
hebungen am Metallkorper in einer die Wanddicke der 
Kunststoffstruktur ubersteigenden Hohe konnen die stanz- 
kragenformigen Erhebungen auch in einer Hohe beschaffen 
sein, welche unterhalb oder auf gleichen Niveau der Wand- 
dicke der Kunststoffstruktur Uegt, welche mit einem Metall- 
korper zu fugen ist. Auch in diesem Fall kommt durch das 
Zusammenpressen eine form- und kraftschliissige Verbin- 
dung zustande. 

[0020] GemaB einer weiteren Ausgestaltungsvariante des 
der Erfindung zugrunde liegenden Gedankens lassen sich 
die Verformungen unter einem Anstellwinkei in der Ebene 
der Durchbruche im metallischen Korper vorsehen, so dass 
diese nahezu senkrecht zur Ebene des metallischen Korpers 
veriaufend, hervorstehen. Durch die Wahl des Anstellwin- 
kels der Vorspriinge in bezug auf die Ebene des metallischen 
Werkstiickes, in welchem die Durchbruche und damit die 
Verformungen erzeugt werden, kann die Gestalt der bei der 
Fugeoperation entstehenden Verbindungsstelle wesentlich 
beeinflusst werden. Je nach Anstellwinkei der Verformung 
am Metallbauteii kann die Verformungskontur der stanzkra- 
genartigen Erhebung in der Mitte oder am oberen Bereich 
aufgeweitet bzw. eingeengt sein. 

[0021] In bevorzugter Ausgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens liegt der Durchmesserbereich der im metal- 
lischen Bauteil erzeugten Durchbriiche im Bereich von 2 bis 
50, insbesondere von 2 bis 12 mm. 

[0022] Bei der Herstellung der Durchbruche wird die Um- 
laufkante der die Durchbruche begrenzenden Verformungen 
bevorzugt kantig, insbesondere scharfkantig ausgebildet, 
um ein Eintreten der Umlaufkante in die Kunststoffstruktur 
beim Aufeinandertreffen der zu fugenden und ein Verbund- 
bauteil bildenden Teilekomponenten zu ermoglichen. 
[0023] Durch die geeignete Wahl des Ansteliwinkels der 
stanzkragenartig konfigurierten Erhebungen am metalli- 
schen Kdrper kann die sich einstellende Verformungskontur 
der Verformung im Bereich der FugesteUe zwischen metal- 
lischem Korper und Kunststoffelement beeinflusst werden 
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Daneben lasst sich die sich einstellende Verformungskontur 
zwischen metallischem Bauteil und Kunststoffstruktur im 
Bereich der Fugesteile der beiden Bauteilkomponenten 
durch die Konfiguration der den Vorsprung beaufschlagen- 
den Auftreffflache des entsprechenden oberen Fiigewerk- 5 
zeuges beeinflussen, wenn der Stanzrand hdher ist als die 
Dicke der Kunststoffstruktur an der Fugesteile. 
[0024] In einer weiteren Ausfuhrungsform werden zwei 
oder mehrere Kunststoffstrukturen in einem Arbeitsgang 
durch Zusammenpressen mit einem Metal lb auteil, das uber 10 
mindestens einen Stanzrand verfiigt, wie vorgehend be- 
schrieben zu einem Verbundbauteil gefugt. Die Kunststoff- 
strukturen liegen zu diesem Zweck an der Fugesteile spiel- 
frei iibereinander, so dass eine kraft- und formschlussige 
Verbindung moglich ist. Die Hone des Stanzrandes ist derart 15 
einzustellen, dass das Stanzrandende die am Metallbauteil 
anliegende bzw. die anliegenden Kunststoffstrukturen 
durchdringt und in die auBere, an der Fiigewerkzeugwan- 
dung anliegende Kunststoffstruktur zumindest eindringt 
oder diese unter Verformung des Stanzrandes durchdringt. 20 
[0025] An der Kunststoffstruktur, welche mit einem me- 
tallischen Bauteil zu einem Hybridbauteil gemafi dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren verbunden wird, kann des weite- 
ren eine versteifende Verrippung angespritzt werden. 
[0026] In einer weiteren Ausfuhrungsform weist die 25 
Kunststoffstruktur mindestens eine domfbrmige nach oben 
offene Erhebung auf, deren Grundflache eine Fugeflache fur 
das Zusammenwirken mit dem Stanzrand des Metallbauteils 
bilden kann. 

[0027] In die domformigen, nach oben offenen Erhebun- 30 
gen kann ein Fugewerkzeug einfahren, welches am Boden 
der offenen, domfbrmigen Erhebungen die zur Ausbildung 
einer dauerhaften form- und kraftschlussigen Verbindung 
zwischen Kunststoffstruktur und Metallkorper erforderliche 
Anpresskraft beim Zusammentreffen der Fugeflachen auf- 35 
bringt, so dass die stanzkragenformigen Erhebungen des 
Metallkorpers in den Kunststoff der Bodenflache der dom- 
formigen Erhebungen eindringt. 

[0028] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform verfugt die 
Kunststoffstruktur uber zwei oder mehrere domformige 40 
nach oben offene Erhebungen, von denen mindestens zwei 
durch eine versteifende Kunststoffrippe, deren Unterseite 
auch am Metallbauteil anliegen kann, miteinander verbun- 
den sind. Besonders bevorzugt stellen die domformigen Er- 
hebungen Kreuzungspunkte rippenfdrmiger Kunststoff- 45 
strukturen dar. Diese Kunststoffstrukturen lassen sich ohne 
weiteres mittels gangiger Spritzguss verfahren herstellen. 
Besondere Festigkeiten und Steifigkeiten werden bei Ver- 
bundbauteiien erzielt, wenn jede oder nahezu jede Boden- 
platte einer domformigen Erhebung Uber einen Stanzrand 50 
mit dem Metallbauteil verbunden ist. 

[0029] Die offenen, domformigen Erhebungen lassen sich 
dariiber hinaus nicht nur in Kreuzung spunk ten einer die 
Kunststoffstruktur versteifenden Verrippung einsetzen bzw. 
anspritzen, sondern auch an den versteifenden Rippen zwi- 55 
schen den Kreuzungspunkten, so dass mehrere Fiigesteilen 
gebildet werden, an welchen die Kunststoffstruktur und der 
Metallkorper miteinander form- und kraftschlussig verbun- 
den werden konnen. Neben den Domflachen konnen die 
Kunststoffstrukturen selbstverstandlich auch an weiteren 60 
Fiigesteilen mit dem Metallbauteil auf erfindungsgemaBe 
oder herkbmmliche Weise verbunden werden. 
[0030] Die Kunststoff rippen der die Kunststoffstruktur 
versteifenden Verrippung weisen bevorzugt an ihrer Ober- 
kante, d. h. in dem Bereich der hochsten Belastungen, eine 65 
im wesentlichen senkrecht zu dieser Verrippung ang'eord- 
nete, flach aufliegende Wandung auf. Dies reduziert einer- 
seits die Maximal-Spannungen im belasteten Kunststoff und 



verhindert andererseits ein Beulen bzw. Ausknicken der 
Verrippung bei Beiastung. 

[0031] Des Weiteren kann die Kunststoffstruktur so aus- 
gebildet sein, dass sie neben den Kunststoffrippen am obe- 
ren Ende der Rippen oder Dome eine geschlossene Flache in 
der Art eines Deckels aufweist, der nur an den oberen Enden 
der Dome mit Durchbriichen bzw. Durchlassen versehen ist. 
In Kombination mit einem U-formigen Metallk6rper ent- 
steht auf diese Weise ein quasi geschlossenes Hohlprofil. In 
einer Ausfuhrungsform sind auch die Randbereiche von 
Deckel und Metallkorper auf erfindungsgemaBe oder her- 
kommliche Art und Weise, z. B. mittels nachtraglichern 
Umspritzens, miteinander verbunden. 

[0032] Es sind weiterhin Verbundbauteile in Sandwich- 
bauweise herstellbar derart, dass sie aus einer mittig bzw. im 
Kern angeordneten Kunststoffstruktur und zwei darnit ver- 
bundenen, auBen liegenden, vorzugsweise flach ausgebilde- 
ten Metallbiechen bestehen. Die als Abstandshalter die- 
nende Kunststoffstruktur weist zur Ausbildung der Fiige- 
steilen die vorstehend beschriebenen Dome auf, wobei der 
eine Teil der Dome nach oben offen ist und eine Bodenfla- 
che an der unteren Stirnseite besitzt und der andere Teil der 
Dome im genau entgegengesetzten Sinne ausgebildet ist, 
d. h. nach unten offen steht und mit oben liegender Boden- 
flache versehen ist. Die benachbarten Metallbleche weisen 
an den Stellen der Kunststoffstruktur, an denen die Dome 
offen sind, Durchbruche auf, wodurch das Fugewerkzeug in 
die Dome eintauchen kann und Zugang zu den Fiigesteilen 
hat. Die Verbindungen zwischen Kunststoffstruktur und 
Metallblech werden analog der vorstehend beschriebenen 
Verfahrens weise im Boden der Dome erzeugt. 
[0033] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nach- 
stehend naher erlautert 
[0034] Es zeigt: 

[0035] Fig. 1 einen Metall-Grundkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Bereich der Verbindungsstelle vor dem Fa- 
gen, 

[0036] Fig. 2 einen Metall-Grundkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach dem 
Fiigen in form- und kraftschlUssige Verbindung durch Auf- 
weiten der stanzkragenartig konfigurierten Erhebung in sei- 
ner Mitte und Einengung am oberen Ende, 
[0037] Fig. 3 einen Metall-Grundkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach dem 
FUgen mit form- und kraftschliissiger Verbindung durch 
Einengung des Stanzkragens in der Mitte und Aufweitung 
desselben am oberen Ende, 

[0038] Fig. 4 einen Ausschnitt der oberen Halfte des Fu- 
gewerkzeuges mit speziell umlaufender Ringnut in vergro- 
Berter Darstellung, 

[0039] Fig. 5 einen MetaU-Grundkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach dem 
Fiigen mit form- und kraftschliissiger Verbindung durch 
Aufweiten der aus der Kunststoffstruktur herausragenden 
stanzkragenartigen Erhebung an dessen oberen Ende, 
[0040] Fig. 6 und 6.1 eine domformige Erhebung in per- 
spektivischer Ansicht und im Querschnitt, 
[0041] Fig. 7 und 7. 1 einen U-formigen Metallkorper mit 
spritzgegossenem, verripptem Kunststoffeinsatz mit dom- 
formigen Erhebungen an den Kreuzungspunkten der Rip- 
penstruktur, 

[0042] Fig. 8 und 8.1 einen U-formigen Metallkorper mit 
spritzgegossenem verripptem Kunststoffeinsatz und dom- 
formigen Erhebungen in der Mitte zwischen den Kreu- 
zungspunkten der Rippenstruktur, 

[0043] Fig. 9 und 9.1 einen U-formigen Metallkorper mit 
verripptem, spritzgegossenem Kunststoffeinsatz, der als 
Deckel ausgebildet ist und nach dem Fiigen zusammen mit 
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dem Metallkorper ein geschlossenes Hohlprofil bildet und 
[0044] Fig. 10 und 10,1 einen Verbundkorper in Sand- 
wichbauweise, bestehend aus einem oberen und einem unte- 
ren Metallblech und einer mit Seitenwanden und domiSrmi- 
gen Erhebungen versehenen spritzgegossenen KunststofF- 
struktur. 

[0045] Aus der Darstellung gemaB Fig. 1 geht ein Metall- 
Grundkorper und die Kunststoffstruktur im Bereich der Ver- 
bindungsstelle vor dem Fugevorgang hervor. 
[0046] In der Darstellung gemaB Fig. 1 sind die Press- 
werkzeuge eines die Fugeoperation vornehmenden Werk- 
zeugs im auseinandergefahrenen Zustand wiedergegeben. 
Die beiden einander gegenuberliegenden Fiigewerkzeuge, 
das obere Fugewerkzeug 11 und das untere FUgewerkzeug 
13, weisen einander zuweisende Auftreffiflachen 12 bzw. 14 
auf. Zwischen den auseinander gefahrenen Auftrefflachen 
12 bzw. 14 des oberen Fiigewerkzeuges 11 und des unteren 
Fugewerkzeuges 13 befinden sich die beiden miteinander zu 
fugenden Teile des Verbundbauteiles, namiich KunststorF- 
struktur 1 sowie das metallische Bauteil 4. 
[0047] Der Metallkorper oder das Metallblech 4 kann im 
Zuge von Stanzen oder Tiefziehen mit beispielsweise kreis- 
formig konfigurierten Durchbruchen 6 versehen werden. 
Die kreisformig konfigurierten Durchbruche 6 werden be- 
vorzugt im Durchmesserbereich von 2 bis 12 mm im metal- 
lischen Bauteil 4 ausgefuhrt, wobei zur Erzeugung dersel- 
ben die genannten Verfahren zur Anwendung kommen kon- 
nen. Wahrend der Anwendung des Stanzens bzw. des Tief- 
ziehens entstehen seitlich an den Durchbruchen 6 stanzkra- 
genartig verlaufende Erhebungen 7, die in einer scharfen 
Umlaufkante 8 am oberen Ende des Durchbruches auslau- 
fen. Der Durchbruch 6 wird im wesentlichen symmetrisch 
zu seiner Symmetrielinie 10 gefertigt. Die sich am oberen 
Ende 9 des stanzkragenartig konfigurierten verformten Be- 
reiches 7 einstellende Umlaufkante 8 wird bevorzugt scharf- 
kantig ausgebildet, um ein Eindringen der Verformung 7 an 
der Unterseite 3 der Kunststoffstruktur 1 zu ermoglichen. 
[0048] Fur das Zusammenpressen von Metallbiech- 
Grundkorper 4 und Kunststoffstruktur 1 konnen zur Blech- 
bearbeitung bzw. Blechumformung geeignete Pressen bzw. 
Stanz- und/oder Tiefziehmaschinen oder ahnliche hydrau- 
lisch wirkende Fugemaschinen verwendet werden. Diese 
werden in der Regel mit einem oder mehreren Werkzeugen 

11 bzw. 13 bestiickt, die der Kontur der miteinander zu ver- 
bindenden Bauteile 1 bzw. 4 genau angepasst sind. Zur opti- 
malen Einleitung der Fugekraft beim Zusammenfugen der 
genannten Bauteile kommt es darauf an, dass sowohl der 
metallische Grundkorper 4 auf der einen Seite und die die- 
sem gegenuberliegend angeordnete Kunststoffstruktur 1 auf 
der anderen Seite an den Verbindungsstellen, d. h. den FUge- 
stellen bzw. in deren jeweilige unmittelbare Umgebung 
passgenau an der entsprechenden Werkzeugauftrefflache 

12 bzw. 14 anliegen. 

[0049] Fur das Metallbauteil kann im allgemeinen jedes 
Metall oder jede Metalilegierung verwendet werden, sofern 
diese im festen Zustand hart genug ist, um in die Kunststoff- 
struktur eingestanzt werden zu konnen. tfblicherweise wird 
ein Metallbauteil aus unverzinktem oder verzinktem Stahl, 
Aluminium oder Magnesium verwendet. Das Metallbauteil 
kann aus Grtinden des Korrosionsschutzes oder aus opti- 
schen Grtinden auch mit einer handeisublichen Lackschicht 
uberzogen sein. Derartige Korrosionsschutz- oder Farbuber- 
ziige sowie deren Anbringung sind dem Fachmann bekannt. 
[0050] Als KunststofFstrukturen kommen spritzgegossene 
oder tiefgezogene Formteile, einschlieBlich Folien und 
Halbzeuge (Tafeln, Rohre, Platten, Stabe, etc.) in Frage. Die 
KunststofFstrukturen sind ublicherweise aus thermoplasti- 
schen teilkristallinen oder amorphen Polymeren aufgebaut, 
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konnen aber auch aus Duroplasten oder Mischungen dieser 
Polymerklassen gebildet werden, 

[0051] Als thermoplastische Polymere kommen alle dem 
Fachmann bekannten Thermoplaste in Betracht. Geeignete 
5 thermoplastische Polymere werden beispielsweise im 
KunststofF-Taschenbuch, Hrsg. Saechtling, 25. Ausgabe, 
Hanser-Verlag, Mtinchen, 1992, insbesondere Kap. 4 sowie 
darin zitierte Verweise, und im KunststofF-Handbuch, Hrsg. 
G. Becker und D, Braun, Bande 1-11, Hanser-Verias 
10 1966-1996, beschrieben, 

[0052] Exemplarisch seien als geeignete Thermoplaste 
genannt Polyoxyalkylene wie Polyoxymethylen, z, B. Ultra- 
form® (BASF AG), Polycarbonate (PC), Polyester wie Poiy- 
butylenterephthalat (PBT), z. B. Ultradur® (BASF AG), 
15 oder Polyethylenterephthalat (PET), Polyolefine wie Poly- 
ethylen (PE) oder Polypropylen (PP), Poly (meth) aery late, 
z. B. PMMA, Poly amide wie Polyamid-6 oder Polyamid- 
66, (z. B. Ultramid®; BASF AG), vinylaromatische (Co)po- 
lymere wie Polystyrol, syndiotaktisches Polystyrol, schlag- 
20 zahmodifiziertes Polystyrol wie HEPS, oder ASA- (z. B Lu- 
ran® S. BASF AG), ABS- (z. B, Terluran®; BASF AG) 
SAN- (z. B. Luran®; BASF AG) oder AES-Polymerisate] 
Polyarylenether wie Polypheny lenether (PPE), Polypheny- 
lensulfide, Polysulfone, Polyethersulfone, Polyurethane, Po- 
25 lylactide, halogenhaltige Polymerisate, Imidgruppen-haltige 
Polymere, Celluloseester, Silicon-Polymere und Thermo- 
plastische Elastomere. Es konnen auch Mischungen unter- 
schiedlicher Thermoplaste als Materialien fur die Kunst- 
stofFstrukturen eingesetzt werden. Bei diesen Mischungen 
30 kann es sich um ein- oder mehrphasige Polymerblends han- 
deln. 

[0053] Die KunststofFstrukturen konnen daruber hinaus 
ubliche ZusatzstofFe und Verarbeitungshilfsmittei enthaiten. 
[0054] Geeignete ZusatzstofFe und Verarbeitungshilfsmit- 
35 tei sind z. B. Gleit- oder Entformungsmittel, Kautschuke, 
Antioxidantien, Stabilisatoren gegen Lichteinwirkung, An- 
tistatika, Flammschutzmittel oder faser- und pulverformige 
Full- oder Verstarkungsmittei sowie andere ZusatzstofFe 
oder deren Mischungen. 
40 [0055] Als Beispiele ftir faserfdrmige bzw. pulverformige 
Full- und VerstarkungsstofFe seien KohlenstofF- oder Glas- 
fasern in Form von Glasgeweben, Glasmatten oderGlassei- 
demovings, Schnittglas sowie Glaskugeln genannt. Beson- 
ders bevorzugt sind Glasfasern. Die verwendeten Glasfasern 
45 konnen aus E-, A- oder C-Glas sein und sind vorzugsweise 
mit einer Schiichte, z. B. auf Epoxyharz-, Siian-, Aminosi- 
lan- oder Polyurethanbasis und einem Haftvermittler auf der 
Basis funktionalisierter Siiane ausgerlistet. Die Einarbeitung 
der Glasfasern kann sowohl in Form von Kurzglasfasern als 
50 auch in Form von Endlosstrangen (rowings) erfolgen. 

[0056] Als teilchenformige FiillstofFe eignen sich z. B. 
Ruft Graphit, amorphe Kieselsaure, Whisker, Aluminium- 
oxidfasern, Magnesiumcarbonat (Kreide), gepulverter 
Quarz, Glimmer, Mica, Bentonite, Talkum, Feldspat oder 
55 insbesondere Calciumsilikate wie Wollastonit und Kaolin. 
[0057] Des weiteren konnen die KunststofFstrukturen 
auch Farbmittel oder Pigmente enthaiten. 
[0058] Bevorzugt werden die vorgenannten ZusatzstofFe, 
Verarbeitungshilfsmittei und/oder Farbmittel in einem Ex- 
60 cruder oder einer anderen Mischvorrichtung bei Temperatu- 
ren von 100 bis 320°C unter Aufschmelzen des thermopla- 
stischen Polymeren vermischt und ausgetragen. Die Ver- 
wendung eines Extruders ist besonders bevorzugt, insbeson- 
dere eines gleichsinnig drehenden, dicht kammenden Zwei- 
65 schnecken-Extruders. Verfahren zur Herstellung der Kunst- 
stoffFormmassen sind dem Fachmann hinlanglich bekannt. 
[0059] Aus den so erhaltenen Formmassen lassen sich 
KunststofFstrukturen (auch Halbzeuge) aller Art herstellen, 
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z. B. nach dem Spritzguss- oder Tiefziehverfahren 
[0060] Aus der Darstellung gemaB Fig. 1 gehen ferner die 
Wandungsdicke 1.1 der Kunststoffstruktur 1 zwischen 
Oberseite 2 und Unterseite 3 naher hervor wie auch die 
Hohe der stanzkragenartig ausgebildeten Erhebungen 7 am 
metallischen Grundkorper 4. Bevorzugte Werte fur die Wan- 
dungsstarke 1.1 des Kunststoffkorpers Hegen zwischen 2 
und 8 mm. Die mit 7.1 bezeichnete Hohe der stanzkragenar- 
tig verformten Rander der Durchbriiche 6 iibersteigt die 
Kunststoffwanddicke 1.1 im Ausgangszustand, d. h. im un- 
verformten Zustand, bevorzugt urn etwa 10-30%. Der Pro- 
zentsatz kann je nach Ausfuhrungsform variieren. 
[0061] Fig. 2 zeigt einen MetaU-Grundkorper und die 
Kunststoffstruktur im Bereich der VerbindungssteUe nach 
dem Ftfgen in form- und kraftschlussiger Verbindung durch 
Aufweiten der stanzkragenartigen Erhebung in seiner Mitte 
Ende nCDSUng stanzkra S enarti 8 en Erhebung am oberen 

[0062] Durch die vorstehend beschriebene Oberhohung 
der Randbereiche 7 des Durchbruches 6 im metallischen 
Bauteil 4 wird erreicht, dass die scharflcantig ausgebildete 
Umlaufkante 8 der Begrenzung der Durchbriiche 6 an der 
Unterseite 3 in die Kunststoffstruktur 1 eindringt und gegen 
Ende der Phase der Durchdringung durch die Kunststoff- 
wandung 1.1 den erhohten Widerstand der gegentiberlie- 
gend angeordneten Auftreffflache 12 des oberen Fugewerk- 
zeuges erfahrt und sich in der Folge verformt. Je nach An- 
stellwinkel bzw. Lange der Uberhohung 7.1 in bezug auf die 
Wanddicke 1.1 kann sich eine Kriimmung 17 des Randbe- 
reiches 7 des Durchbruches 6 einsteilen, mit einer in der 
Mute hegenden Aufweitung 18 sowie einer Einengung im 
oberen Bereich 19. Durch die verformte Kontur 17 ver- 
spannt bzw. verkrallt sich die stanzkragenartige Erhebung 7 
m der Kunststoffwandung 1, wodurch eine dauerhafte 
form- und kraftscblussige Verbindung entsteht. Die Gestalt 
der durch die Fiigeoperation verformten stanzkragenartigen 
Erhebung 7 kann zum einen durch den Anstellwinkel des 
unverformten Vorsprunges 7 und andererseits durch die 
Konfiguration des oberen Fugewerkzeuges 11 beeinrlusst 
werden. Je nach Anstellwinkel des Vorsprunges oder der 
Verformung 7 in ihrer Mitte erfahren diese entweder eine 
Ausweitung 18 oder eine Einengung 21 (vergleiche Fig. 3) 
[0063] Aus der Darstellung gemaB Fig. 3 geht ein MetaU- 
Grundkorper und die Kunststoffstruktur im Bereich der Ver- 
bindungssteUe nach dem Fiigen mit form- und kraftschlOssi- 
ger Verbindung durch Einengung der stanzkragenartigen Er- 
hebung in seiner Mitte und Aufweitung desselben am obe- 
ren Ende hervor. 

[0064] In dieser Konfiguration hat die stanzkragenartiee 
Erhebung 7 im MetaU-Grundkorper 4 eine der Verfor- 
mungskontur 17 in Fig. 2 entgegengesetzte Geometrie er- 
fahren. Auch in diesem Beispiel wird durch die iiber die 
Wandungsdicke 1.1 der Kunststoffstruktur 1 hervorstehende 
Hohe 7.1 der stanzkragenartigen Erhebung 7 erreicht, dass 
nach Auftreffen der Auftreffflache 12 des oberen Fugewerk- 
zeugs 11 eine Verkrallung bzw. vollstandige Durchdringung 
und damn eine formschliissige Verbindung zwischen Kunst- 
stoffstruktur 1 und metallischem Korper 4 erreicht wird. 
[0065] Das AusmaB der Aufweitung bzw. Einengung der 
stanzkragenartigen Erhebung 7 gemaB der Fig. 2 und 3 wird 
durch die GroBe des Unterschiedes zwischen der Hohe 7 1 
der stanzkragenartigen Rander und der Wanddicke 1.1 der 
Kunststoffwand bestimmt. Damit steht ein weiterer Parame- 
ter zur Beeinflussung der Festigkeit der Verbindung zur Ver- 
fugung. 

[0066] Aus der DarsteUung gemaB Fig. 4 geht ein Aus- 
schmtt der oberen Halfte des Fugewerkzeuges mit speziell 
konfigunerter Auftreffflache 12 naher hervor. GemaB dieses 
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Ausfuhrungsbeispiels kann in der Auftreffflache 12 des obe- 
ren Fugewerkzeuges 11 eine in bezug auf die Mittellinie 10 
symmetrische Ausnehmung in Gestalt einer Ringnut 23 in 
die Auftreffflache 12 des Fugewerkzeuges 11 eingelassen 
5 sem. Wird ein Verbundbauteil mittels eines gemaB Fig. 4 
konfigurierten oberen Fugewerkzeuges 11 gefertigt, so stel- 
ien sich im Bereich der Oberseite 2 des in Wandungsdicke 
1.1 ausgefiihrten Kunststoffbauteiles 1 Vorsprunge des me- 
tallischen Stanzkragens 7 ein, die Uber die Oberseite 2 der 
10 Kunststoffstruktur 1 hervortreten, d. h. nicht in dieser liegen 
und durch die Gestalt der Ringnut 23 umgeformt und flach- 
gepresst werden. 

[0067] Aus der Darstellung gemaB Fig. 5 geht ein Fiige- 
werkzeug 11 naher hervor, dessen Auftrefrrlache 12 entspre- 
15 chend der in Fig. 4 dargestellten Weise mit einer ringnutfor- 
migen Ausnehmung 22 versehen ist. 

[0068] Beim Zusammenpressen der einander gegenuber- 
hegend angeordneten Fiigewerkzeuge 11 und 13 erfolgt eine 
Durchdringung der stanzkragenartig konfigurierten Erhe- 
20 bung 7 im Met all korper 4 bzw. MetaUblech 4 des in Wan- 
dungsdicke 1.1 ausgefuhrten Kunststoffbauteiles 1, wobei 
uberstehende Partien der stanzkragenartigen Erhebung 7 in 
die m Fig. 4 dargesteUte Ringnut 22 in der Auftreffflache 12 
des oberen Fiigewerkzeugs 11 eingreifen. Aus der Darstel- 
25 ung gemaB Fig. 5 geht hervor, dass die stanzkragenartig 
konfigurierten Erhebungen 7 des Metaiibleches oder des 
Metallkorpers 4 in der Mitte des Durchbruches 6 eine mit- 
tige Einengung erfahren haben, wahrend im oberen Bereich 
die uberstehenden Partien 23 der stanzkragenartigen Erhe- 
30 bung 7 welter auseinanderliegend, entsprechend der Geo- 
metrie der Ringnut 22 in der Auftreffflache 12 des oberen 
Fugewerkzeuges 11 ausgebildet sind. Die Genauigkeit der 
Fugeoperation gemaB Fig. 5 wird dadurch verbessert, dass 
sowohl das MetaUblech oder der Metallkdrper 4 auf der ent- 
35 sprechenden Auftreffflache 14 des unteren Fugewerkzeuges 
16 spielfrei und mit gleichmaBiger Abstutzung in der Umge- 
bung der Fugestelle unterstutzt sind. Gleiches gilt auch fur 
die Anordnung des oberhalb des Metallkorpers bzw. Metall- 
bleches 4 angeordneten Kunststoffbauteils 1 in bezue auf 
40 die Auftreffflache 12 des oberen Fiigewerkzeugs 11, 

[0069] Fig. 6 zeigt eine domformige Erhebung der spritz- 
gegossenen Kunststoffstruktur in perspektivischer Ansicht 
und im Querschnitt. 

[0070] GemaB der DarsteUung gemaB Fig. 6 ist im Kreu- 
45 zungspunkt 27 einer mit einer Verrippung 29 versehenen 
Kunststoffstruktur 25 eine domformige Erhebung 30 einge- 
lassen. Diese ist mit einem offenen Ende 30.1 versehen in 
welche das Fiigewerkzeug einfahrt. Am dem dem schalen- 
formigen Metallkdrper 24 zuweisenden Ende ist die dom- 
50 formige Erhebung 30 mit einer Bodenflache 30.2 versehen 
Die ^Wandungsdicke der dornformigen Erhebung, an deren 
Boden 30^2 eine Fugestelle 34 erzeugt wird, ist mit Bezues- 
zeichen 303 bezeichnet. 

« i 0 ? 7 ^ AUS der Q ue rahnittsdarsteUung der dornformigen 
55 Erhebung 30 gemaB Fig. 6 geht hervor, dass deren Bodenfla- 
che 30.2 vom Kragenende 9 der stanzkragenartigen Erhe- 
bung 7 durchdrungen ist, so dass an der Bodenflache 30 2 
der dornformigen Erhebung 30 eine Fugestelle 34 ausgebiV 
det wird, an der der Metallkdrper 4, der auf der Auftrefffla- 
60 che 14 des unteren Fugewerkzeuges 13 aufliegt, mit der 
Kunststoffstruktur 1 formschiussig verbunden wird Die 
zum Formschluss erforderliche Gegenkraft wird durch einen 
in die Offnung der dornformigen Erhebung 30 einfahrenden 
Mempel aufgebracht. 
65 [0072] Die Darstellung gemaB Fig. 6.1 zeigt eine Kunst- 
stoffstruktur 1, die in einer Wanddicke 1.1 ausgebildet ist 
Diese wird vom Kragenende 9 einer stanzkragenartigen Er- 
hebung 7 durchsetzt, welche symmetrisch zu einer Mittelli- 
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nie 10 am Metallkdrper 4 ausgebildet ist. Die Hone der 
stanzkragenartigen Erhebung 7 liegt unter der Wanddicke 
1,1 der KunststofTstruktur, so dass das Kragenende 9 nicht 
aus der dem Metallkorper 4 gegeniiberliegenden Seite her- 
vortritl. 

[0073] Aus der Darstellung gemafi der Fig. 7 und 7. 1 geht 
ein schalenartig konfigurierter Metallkorper hervor, der mit 
einem spritzgegossenen, versteifenden Kunststoffeinsatz 
versehen ist, der domfdrmige Erhebungen an den Kreu- 
zungspunkten der Verrippung enthalt. 

[0074] GemaB der Darstellung der Fig. 7 ist der Einsatz- 
Kunststoffkorper 25, der der Versteifung der schalenformig 
konfigurierten Metallstruktur 24 dient, von einzelnen in Ver- 
tikalrichtung verlaufenden domformigen Erhebungen 30 
durchsetzt. Die domformigen Erhebungen 30 sind im we- 
sentiichen als HohlzyUnder beschaffen, die nach oben eine 
OrTnung 30.1 zum Einfahren eines Fiigewerkzeuges, d. h. 
beispielsweise eines Stempels aufweisen und an ihrem ge- 
genuberliegenden, dem metallischen Kdrper 4 zugewandten 
Ende mit einer Bodenflache 30.2 versehen sind. Die Boden- 
flachen 30.2 stehen beim Fugen der Ausbildung der Verbin- 
dungen 34 (Fiigestellen) gemafi der Fig. 1 bis 6 zur Verfu- 
gung. Die Wanddicke 303 der als domformige Erhebungen 
30 beschaffenen HohlzyUnder liegt vorzugsweise im Be- 
reich der Wanddicke der Kunststoffstruktur 1 bzw. 24. Der 
Kunststoffkorper 25 ist an seinen Seiten mit Auflagezungen 
26 versehen, an Kreuzungspunkten 27 des spritzgegossenen 
Kunststoffkorpers 25 kreuzen sich versteifende Rippen. 
Eine ebenfalls in Vertikalrichtung, d. h. parallel zu den dom- 
formigen Erhebungen 30 verlaufende Verrippung 29 des 
spritzgegossenen Kunststoffkorpers 25 verleiht diesem ei- 
nerseits in Teilbereichen eine Aufsetzflache auf die Sohle 
des schalenartig konfigurierten Metallkorpers 24, anderer- 
seits eine zusatzliche mechanische Versteifung. Im Auflage- 
bereich der Auflagezungen 26 auf die Wandung des U-fdr- 
rrug konfigurierten schalenformigen Metallkorpers bildet 
sich ein Fiigebereich 28, der durch eine gemafi der Fig. 1-6 
ausgebildeten auf Kaltumformwege erzeugbaren Fiigever- 
bindung ausgebildet ist. Erfolgt dies gleichzeitig an mehre- 
ren Stellen (vergleiche Fig. 7.1), an alien mit Bezugszeichen 
28 und 34 bezeichneten Fugebereichen wohnt dem derart 
geformten und gefUgten Verbundbauteil eine enorme Stei- 
figkeit und eine hohe Prazision in bezug auf die Abmessun- 
gen der beiden zueinander zu fixierenden Bauteile inne. 
[0075] In ihrem oberen Bereich ist jede der KunststofTrip- 
pen der Kunststoffstruktur 24 in dem Bereich, an dem sie 
hoch belastet ist, mit Versteifungsflachen 16 versehen. Die 
Versteifungsflachen 16 sind zusatzlich angespritzte, senk- 
recht zur Verrippung 29 angeordnete Wande. Diese verhin- 
dern emerseits das Auftreten von unzulassig hohen Maxi- 
malspannungen im belasteten Kunststoffkorper und wirken 
andererseits dem Beulen und Ausknicken der Verrippung 29 
entgegen. Um dem Prinzip des Leichtbaus Rechnung zu tra- 
gen, sind die KunststofTrippen in den der Sohle und den Ek- 
ken des U-Metallblechs zugewandten Regionen 29.1 zu- 
ruckgenommen bzw. ausgespart. Diese Art der Gestaltung 
der Kunststoffrippenstruktur foigt dem Prinzip, Material 
dort anzuordnen, wo unter Belastung hohe Spannungen auf- 
treten und dort wegzulassen, wo die auftretenden Spannun- 
gen gering sind. 

[0076] Aus der Darstellung gemafi der Fig. 8 und 8. 1 geht 
ein U-formiger Metallkorper mit verripptem Kunststoffein- 
satz hervor, wobei in der Mitte zwischen den Rippenkreu- 
zungspunkten einzelne domformige Erhebungen vorgese- 
hen sind, die bevorzugt als HohlzyUnder ausgefuhrt werden. 
[0077] Im Unterschied zu der in den Fig. 7 und 7.1 darge- 
steilten spritzgegossenen KunststofTstruktur 25 sind an der 
spritzgegossenen KunststofTstruktur 25 gemafi den Darstel- 



12 



lungen der Fig. 8 und 8.1 die domformigen Erhebungen 30 
nicht in den Kreuzungspunkten 27 der KunststofTstruktur 25 
angeordnet, sondem im Verlauf der diagonal verlaufenden 
Rippen jeweils im Bereich zwischen zwei Kreuzungspunk- 
5 ten, sei es in der Mitte der KunststofTstruktur 25 oder einem 
Kreuzungspunkt an der Wandung der KunststofTstruktur 25. 
Auch gemaB dieser Ausgestaltungsvariante der KunststofT- 
struktur sind die Verrippungen 29 an ihrer Oberseite mit 
Versteifungsflachen 16 versehen, die ein Beulen bzw. Aus- 
to knicken der Verrippung 29 der KunststofTstruktur 25 im Be- 
lastungsfall wirksam verhindem. Mit der Ausfuhrungsva- 
riante der KunststofTstruktur gemaB der Fig. 8 und 8.1 las- 
sen sich mehrere Fiigestellen 34 in KunststofTstruktur 25 
und schalenformig konfigurierten Metallkorper 24 ausbii- 
15 den, so dass die Festigkeit eines soicherart gefertigten Hy- 
bridbauteils erhebiich gesteigert werden kann. Im in Fig. 7 
bzw. 7.1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eines spritzge- 
gossenen versteifenden KunststofTeinsatzes in ein schalen- 
formig konflguriertes Metallprofil konnen sich domformige 
20 Erhebungen 30 an den Kreuzungsstellen der Verrippung 29 
mittig in bezug auf den schalenformig konfigurierten Me- 
tallkorper 24 ergeben. 

[0078] Auch in den KunststofTstrukturen 25 gemafi Fig. 8 
und 8. 1 sind im Bereich der Auflagen Auflagezungen 26 an- 
25 gespritzt. Diese liegen auf den U-formig profilierten Seiten- 
flachen des schalenartigen metallischen Korpers 24 auf und 
werden nut diesem gemafi der vorstehend skizzierten Ver- 
fahren auf dem Kaltumformwege gefugt. 
[0079] Die Darstellung gemafi der Fig. 9 und 9.1 zeigen 
30 einen U-formigen Metallkorper mit verripptem Kunststof- 
feinsatz der vereinfacht ausgedriickt als Deckel ausgebildet 
ist und nach dem Fiigen zusammen mit dem Metallkorper 
ein geschlossenes Hohlprofil bildet. 

[0080] Derartige Profile zeichnen sich durch erhdhte Tor- 
35 sionssteifigkeit aus. 

[0081] Gemafi dieser Ausftihrungsvariante werden ein 
schalenformiger Metallkorper 24 und eine an der riickwarti- 
gen Seite verrippte Kunststoffplattenstruktur 31 miteinander 
verbunden. Auf der Ruckseite der Deckelfiache 31.1 ist eine 
40 Kreuzrippenstruktur 29 zur Versteifung der Deckelfiache 

31.1 vorgesehen. In den Kreuzungspunkten der Einzelrip- 
pen 29 sind als Abstandhalter und domformige Erhebungen 
fungierende, oben ofTene HohlzyUnder mit einer Bodenfla- 
che 30.2 ausgebildet, die der Uefgezogenen Seite des scha- 

45 lenformigen Metallkorpers 24 zugewandt sind. Im schalen- 
formigen Metallkorpers 24 befinden sich die vorstehend be- 
schriebenen Durchbruche mit den stanzkragenartig konfigu- 
rierten Erhebungen 7 (Fig. 1-6), die in der Darstellung ge- 
mafi Fig. 9 nicht wiedergegeben sind. Beim Zusammenpres- 
50 sen, d. h. dem Einfahren eines Fiigewerkzeuges in die hohl- 
zylindrisch ausgefuhrten Abstandhalter bzw. domformigen 
Erhebungen 30, 33 und dem Anpressen des schalenformig 
konfigurierten Metallkorpers entsteht in der Bodenflache 

30.2 einer jeden domformigen Erhebung bzw. Abstandshal- 
55 ter 30 bzw. 33 gemafi der Darstellung in Fig. 9 eine Fuge- 

stelle 34 mit dem schalenformig konfigurierten Metallkor- 
per 24 gemafi Fig. 1-6. 

[0082] Aus der Darstellung gemafi Fig. 9 geht hervor, dass 
die vemppte Kunststoffplattenstruktur 31 an ihrer Oberseite 
60 im Bereich der domformigen Erhebungen 30 bzw Ab- 
standshalter 33 mit Offnungen 30.1 versehen ist, in welche 
em Fiigewerkzeug einfahrt. Das Fugewerkzeug, welches die 
HohlzyUnder der domformigen Erhebungen 30 bzw. Ab- 
standshalter 33 bis an deren Bodenflache 30.2 durchsetzt, 
65 bnngt die zum Fiigen des schalenformigen Metallkdrpers 24 
mit der verrippten Plattenstruktur 31 benotigten Fugekrafte 
auf. Es entsteht demnach eine Verkrallung, d. h. eine dauer- 
hafte, form-kraftschlussige Verbindung zwischen der ver- 
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nppten Plattenstruktur 31 im Bereich der Bodenflache 30.2 
und der Sohle des metallischen Grundkorpers 24 und durch 
weitere FugesteUen 34 entlang der Kontaktbereiche 32 zwi- 
schen den abgewinkelten Schenkeln des schalenformigen 
Grundkorpers 24 und den diese uberdeckenden Bereichen 
der verrippten Plattenstruktur 31. 

[0083] Aus der Zusammenstellungszeichnung 9.1 geht 
das gefugte Verbundbauteil naher hervor, bestehend aus ei- 
ner verrippten plattenformigen Kunststoffstruktur 31 und 
dem U-formig profilierten schalenFdrmigen Metallprofll 24. 
Die auf der Sohle des schalenformigen Metallprofils aufsit- 
zende Bodenflache 30.2 der hohlzylindrisch konfigurierten 
domformigen Erhebungen 30 bzw, Abstandhalter 33 bildet 
die Fugestelle 34, an weiche sich der zyhnderformige Be- 
reich, d. h. der Abstandshalter 33 zwischen verrippter Plat- 
tenstruktur 31 und schalenformigem Metallkorper 24 an- 
schlieBt. 

[0084] Aus der DarsteUung gemaB der Fig. 10 und 10.1 
geht eine Ausfuhrungsvariante eines Verbundbauteiles her- 
vor, welches einer Sandwichbauweise entspricht. Derartige 
Profile zeichnen sich durch hohe Biegesteifigkeit aus 
[0085] Die in Fig. 10 dargestellten Komponenten des Ver- 
bundbauteiles, welches in Fig. 10.1 in seinem gefugten Zu- 
stand gezeigt ist, umfassen an Ober- und Unterseite jeweils 
emen metallischen, flachigen Korper 35 bzw. 40. Die metal- 
lischen flachigen Korper 35 bzw. 40 sind in dem Bereich an 
welchem sie auf den Offnungen 30.1 domfdrmiger Erhebun- 
gen 30 der Kunststoffstruktur 37 aufliegen, mit Offnungen 
versehen, so dass das Fiigewerkzeug in die hohlzylindrisch 
ausgefuhrten domformigen Erhebungen 30 der Kunststoff- 
struktur 37 einzufahren vermag. Die metallischen flachigen 
Korper 35 und 40, die als Deckel bzw. als Boden eines Ver- 
bundbauteiles fungieren, sind im Bereich der Offnungen 44 
in den Seitenwanden 43 des spritzgegossenen Bauteiles 37 
mit Ausnehmungen 42 versehen. Die Ausnehmungen 42 
sind in der Oberseite 35 bzw. der Unterseite 40 der metalli- 
schen Flachen so ausgefuhrt, dass jeweils die Zugange zu 
den einander gegenuberliegenden Ausnehmungen 44 in den 
Seitenwanden 43 des spritzgegossenen Kunststoffbauteiles 
37 an der Oberseite geoffnet sind. 

[0086] Aus der DarsteUung gemaB Fig. 10.1 geht hervor, 
dass die einzelnen nebeneinander liegenden Ausnehmungen 
44 in den Seitenwanden 43 des spritzgegossenen Bauteiles 
37 gemaB Fig. 1 1 entweder von der Oberseite oder von der 
Unterseite des Verbundbauteils gemaB 11.1 zuganglich sind. 
[0087] Durch mittig am spritzgegossenen Bauteil 37 aus- 
gefuhrte domfbrmige Erhebungen 30, wird neben der Hohe 
der Seiten wande 43 der Abstand zwischen der oberen metal- 
lischen Flache 35 und der unteren metallischen Flache 40 
am Verbundbauteil gemaB Fig. 10.1 festgelegt. Beim Fugen 
der Metallbleche 35, 40 und der Kunststoffstruktur 37 ent- 
stehen an den FugesteUen 34 die vorstehend beschriebenen 
Verbindungen gemaB der Fig. 1-6 durch weiche die grund- 
legende Steifigkeit und Festigkeit des Verbundbauteiles er- 
zielt wird. 55 
[0088] Der metallische Grundkorper 4 gibt dem gemaB 
der verschiedenen Ausfuhrungsvarianten gestalteten Ver- 
bundbauteil die grundlegende Steifigkeit und Festigkeit. Die 
Kunststoffstruktur, weiche gemaB den in den vorstehenden 
Beispielen zugrundetiegenden Ausfiihrungsvarianten be- 60 
schaffen sein kann, dient zum einen der weiteren Erhohung 
der Steifigkeit und Festigkeit und zum anderen der Funkti- 
onsintegration im Sinne einer System- bzw. Modulbildung. 
[0089] Die beschriebenen Verbundbauteile konnen viel- 
faltig eingesetzt werden, beispielsweise als Bauteile oder 65 
Bauteilekomponenten im Automobil-, Flugzeug- oder 
Schiffbau oder bei der Herstellung von Haushalts- oder 
Elektrogeraten. Anwendungen im Automobilbau stellen 
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z. B. Frontendmodule, Frontendtrager, Sitzschalen, Sitz- 
strukturen, Instrumententafeln,, Turfunktionstrager, Tiir- 
funktionsmodule, Heckklappen oder Seitentiiren dar. 
[0090] Die vorgestellten Verbundbauteile haben gegen- 
5 iiber den bekannten, andersartig gemaB EP 0 370 342 Bl 
hergestellten Hybridbauteilen den Vorteil, dass die Kunst- 
stoffstruktur hier weitgehend frei von Restriktionen gestaltet 
werden kann, da die Kunststoffstruktur gemaB der vorlie- 
genden Erfindung in einem separaten Produktionsschritt ge- 
10 fertigt werden kann. Im Unterschied dazu wird die Kunst- 
stoffstruktur gemaB EP 0 370 342 Bl an den metallischen, 
schalenformigen Grundkorper angespritzt, wodurch die 
Freiheitsgrade bezuglich der Entformung der spritzgegosse- 
nen Kunststoffstruktur deutlich herabgesetzt werden. In der 
15 Folge kann die erflndungsgemaBe Kunststoffstruktur bela- 
stungsgerechter gestaltet werden als solche aus dem Stand 
der Technik, Dieser Vorteil driickt sich im erhaltenen Ver- 
bundbauteil durch hohere Steifigkeit bzw. Festigkeit bei ver- 
gleichbarem Bauteiigewicht aus. 
20 [0091] Von Vorteil ist weiterhin, dass sich, da keine zu- 
satzlichen Verarbeitungsschritte, z. B. Klebeschritte, anfal- 
len, kurze Zykluszeiten bei der Serienherstellung verwirkli- 
chen lassen. Des Weiteren sind keine zusatzlichen Bauteile 
oder Komponenten fur das FUgen von Kunststoffstruktur 
25 und Metallbauteil erforderlich. AuBerdem ist das erfln- 
dungsgemaBe Verfahren insgesamt unempfmdlicher gegen- 
uber Abweichungen bei der Positionierung von Stanzrand 
und Kunststoffstruktur. Bei dem Verfahren nach 
EP 0 370 342 Bl ist eine weitaus hohere Lagegenauigkeit 
30 einzuhalten, urn zu funktionsfahigen Verbundbauteilen zu 
gelangen. Auch erfordert das erflndungsgemaBe Fugever- 
fahren keine Nachbehandlung. Dariiber hinaus konnen be- 
liebige Kunststoffstrukturen, unabhangig vom Herstellpro- 
zess, verwendet werden, wobei auch faserverstarkte Kunst- 
35 stoffe gleichwertig geeignet sind. Beispielsweise liegen im 
Scherversuch bei einem Verbundbauteil mit einer Kunst- 
stoffstruktur aus glasfaserverstarktem (30 Gew.-%) Poly- 
amid bei kreisformigen Stanzrandern mit einem Durchmes- 
ser von 5 mm im Metallbauteil die Bruchkrafte je Verbin- 
40 dungssteUe bei etwa 1300 N. 

Bezugszeichenliste 



45 



SO 



1 Kunststoffstruktur 
1.1 Wanddicke 

2 Oberseite 

3 Unterseite 

4 Metallkorper/Metallblech 

5 Fugestelle 

6 Durchbruch 

7 stanzkragenartige Erhebung 
7.1 Hohe des Vorsprungs 

8 Umlaufkante 

9 Kragenende 

10 Mittellinie 

U oberes Fiigewerkzeug 

12 Auftreffflache 

13 unteres Fiigewerkzeug 

14 Auftreffflache 

15 verformter Kragenbereich 

16 Versteifungsflache 

17 Krummung 

18 Aufweitung mittig 

19 Einengung oben 

20 Aufweitung oben 

21 Einengung mittig 

22 Ausnehmung oberes Fiigewerkzeug 11 

23 iiberstehende Partie 
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10 



15 



20 



25 



15 

24 schalenformiger Metallkdrper 

25 Kunststofrkorper 

26 Auflagezungen 

27 Kreuzungspunkt 

28 Fiigebereich 

29 Verrippung 

29.1 Ausnehmung bzw. Aussparung 

30 domformige Erfaebung 

30.1 Offhung 

30.2 Bodenflache 
303 Wanddicke 

31 verrippte Plattenstruktur 
31.1 Deckelflache 

32 Auflage schalenformiger Metallkdrper 

33 Abstandshalter 

34 Fiigestelle 

35 Metallplatte oben 

36 Durchbriiche 

37 Kunststoffstruktur 

38 Gitterstruktur 

39 Offnung Metallkorper 

40 Metallplatte unten 

41 Rippe 

42 Ausnehmung 

43 Seitenwand 

44 gegenlaufige Ausnehmung 

Patentansprliche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteiles 30 
aus einem Metallbauteil (4, 24, 35, 40) und einer 
Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37), dadarch gekenn- 
zeichnet, dass man das Metallbauteil, das uber minde- 
stens eine Flache mit mindestens einem Stanzrand ver- 
fugt, und die Kunststoffstruktur in FUgewerkzeuge (11 35 
13) emlegt und die FUgewerkzeuge zusammenfahrt! 
wobei der Stanzrand form- und kraftschlussig in die 
Kunststoffstruktur eingepresst wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Stanzrand im wesentlichen senkrecht auf 40 
der Metallflache angebracht ist. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Stanzrandende kantic ausee- 
formt ist. & 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, dass die Hone des Stanzrandes die Dicke 
der Kunststoffstruktur an der zu verbindenden Stelle 
urn bis zu 40% iibersteigt. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Hone (7.1) der Erhebung bzw 50 
Stanzrandes (7) unterhalb der Wanddicke (1.1) der 
Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) liegt oder gleich der 
Wanddicke (1.1) der Kunststoffstruktur ist. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Stanzrand einen Stanz- 55 
kragen eines Durchbruchs durch die Metallflache des 
Metallbauteiis darstelit. 

7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Metallbauteil Schalenform auf- 
weist. 

8. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) mindestens eine nach oben offene domformige Er- 
hebung (30) mit einer dem Metallbauteil (4, 24, 35, 40) 
zuweisenden Bodenflache (30.2) umfasst. 

9. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) mindestens zwei nach oben offene domformige Er- 
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60 



65 



hebungen (30) umfasst, die mit einer versteifenden 
Verrippung (29) miteinander verbunden sind, 

10. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) eine versteifende, sich kreuzende Verrippung (29) 
umfasst, wobei mindestens ein Kreuzungspunkt (27) 
als nach oben offene, domibrmige Erhebung (30) mit 
einer dem Metallkdrper (4, 24, 35, 40) zuweisenden 
Bodenflache (30.2) ausgebildet ist. 

11. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) eine versteifende, sich mindestens einmal kreu- 
zende Verrippung (29) umfasst, deren Rippen zwischen 
den Kreuzungspunkten (27) offene domformige Erhe- 
bungen (30) mit einer dem MetallkGrper (4, 24, 35 40) 
zuweisenden Bodenflache (30.2) aufweisen. 

12. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verrippung (29) der Kunst- 
stoffstruktur Ausnehmungen bzw. Aussparungen 
(29.1) besitzt, die dem Leichtbauprinzip Rechnung tra- 
gen und eine EinbuBe von Steifigkeit und Festigkeit 
verhindern. 

13. Verfahren nach den Anspruchen 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) mit im wesentlichen senkrecht zur Verrippung (29) 
verlaufenden, versteifenden Flachen (16) versehen ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die im wesentlichen senkrecht zur Ver- 
rippung verlaufenden Flachen (16) eine durchganeiee 
Deckelflache (31.1) bilden. 

15. Verfahren zur Herstellung von Sandwichbauteilen, 
dadurch gekennzeichnet, dass man als Ober- und Un- 
terseite vorgesehene MetaUbauteile (35, 40), die je- 
weils uber mindestens eine Flache mit mindestens ei- 
nem Stanzrand sowie Ausstanzungen (42) verfUgen, in 
zwei gegeneinander angeordnete Halften eines Fiige- 
werkzeugs einlegt, zwischen die MetaUbauteile eine 
Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) positioniert, die min- 
destens zwei gegenlaufig zueinander angeordnete, nach 
oben offene, domformige Erhebungen (30) umfasst, 
deren Bodenflachen (30.2) wechselseitig an den Me- 
tallbauteilen (35, 40) anliegen und deren Offnungen 
nut den Ausstanzungen der jeweils anliegenden Me- 
taUbauteile korrespondieren, und die FUgewerkzeuge 
zusammenfahrt, wobei der jeweilige Stanzrand form- 
und kraftschlussig in die Kunststoffstruktur eingepresst 
wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der Kunststoffstruktur (37) Abstand- 
halter (33) vorgesehen sind. 

17. Verbundbauteile erhaltUch gemafi einem Verfah- 
ren nach den Anspriichen 1 bis 16. 

18. Verbundbauteil hergestellt gemafi eines oder meh- 
rerer der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Metallkdrper (24), insbesondere ein 
schalenformiger Metallkorper, mit einer Kunststoff- 
struktur (25) im Bereich von Auflagezungen (26) mit 
stanzkragenartigen Erhebungen (7) im Metallkorper 
(24) in der Wandung (1.1) und an offenen, domformi- 
gen Erhebungen (30) mit einer Bodenflache (30.2) der 
Kunststoffverrippung (25) zusammengefiigt ist. 

19. Verbundbauteil hergestellt gernaB eines oder meh- 
rerer der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein schalenformiger Metallkorper (24) 
entlang langsverlaufender Auflagebereiche (32) mit ei- 
ner als Deckelflache (31.1) dienenden, verrippten 
Kunststoffstruktur (31) an stanzkragenartigen Erhe- 
bungen (7) gefiigt und als Hohlprofil ausgebildet ist 
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20. Verbundbauteil hergestellt gemaB eines oder meh- 
rerer der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichneMiass eine mit gegenlaufig zueinander verlau- 
fenden Offhungen (44) versehene Kunststoffstruktur 
(37) mit den Zugang zu den Ofmungen (44) jeweils 5 
wechselseitig ermoglichenden Ausstanzungen (42) 
aufweisenden Ober- und Unterseite vorgesehenen me- 
tallischen Flache (35, 40) in Sandwichbauweise gefligt 
ist, wobei an der Kunststoffstruktur Abstandhaiter (33) 
vorgesehen sind und an der Kunststoffstruktur (37) und 10 
Metallflachen (35, 40) an Fugestellen (34) gefugt sind. 

21. Verwendung von Verbundbauteilen gemaB den 
Ansprtichen 17 bis 20 als Bauteile oder Bauteilkompo- 
nenten im Automobil-, Flugzeug- oder SchiSbau oder 
bei der Herstellung von Haushaits- oder Eiektrogera- 15 
ten. 

22. Verwendung nach Anspruch 22, wobei das Bauteii 
oder die Bauteiikomponenten fiir den Automobilbau 
Frontendmodule, Frontendtrager, Sitzschalen, Sitz- 
strukturen, Instrumententafeln, Turfunktionstrager, 20 
Turfunktionsmodule, Heckklappen oder Seitenturen 
darstellen. 

23. Frontendmodule, Frontendtrager, Sitzschalen, 
Sitzstrukturen, Seitenturen, Instrumententafeltrager' 
Turfunktionstrager, Turfunktionsmodule, Heckklap- 25 
pen, Waschmaschinen, Kuhlschranke oder Spulma- 
schinen enthaltend ein Verbundbauteil gemaB den An- 
sprtichen 17 bis 20. 
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